
Le bureau d'etude a modifie la nature du materiau de I'embout. La nouvelle ni 



Le fabricant Sandvik Coromant nous propose pour I'ebauche la plaquette definie ci-dessous: 
Non CCMT 09 T3 OS-PR 

reversibls a p = 1.0-4,0 mm 




EBAUCHE DES ACIERS 

" " Plaquettes a forme de base positive 
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Nouvelles conditi 



Profondeur de coupe ap = 



Choisir dans la documentation suivante le porte-plaquette correspondant: 
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Dimensions, mm 
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Vue d'ensemble des 
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Pi 5 P25 



is demande de determiner la puissance disponible sur la machine pour I'operation d'ebauche dans les conditions d'usinage re 



La puissance de coupe est un parametre important surtout pour les operations d'ebauche car elle permet: 

de choisir ou d'investir dans une machine de puissance adaptee a I'operation a realiser 

de rechercher les conditions de coupe permettant d'utiliser au mieux la puissance de la machine pour assurer le meilleur 

debit de copeaux en tenant compte des capacites de I'outil utilise. 



La puissance necessaire a la coupe P c (kW) peut etre estimee par la formule suivante: 

Fc XVc 

?C ~ 60000 



v c Vitesse de coupe (m/mn) 

F c effort de coupe (N) 

v c Vitesse de coupe (m/mn) 



F c = k c x 


a p xf, 


done a 


vec les unites utilisees 
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a p profondeur de passe au rayon (mm) 

f n avance par tour (mm) 

k c coefficient d 'energie specifique de coupe (N/mm 2 ) 

Q debit de copeaux (cm 3 /mn) 

Cette valeur de Pc doit etre comparee a la puissance 
disponible sur la machine, tenant compte du rendement 
et des caracteristiques de la machine. 



Effort specifique de coupe kc 

Effort specifique de coupe k c (N mm" 2 ) 
L'effort specifique de coupe est fonction prir 



Resultante des efforts 
de coupe 
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es valeurs de k c pour: 

e vitesse de coupe adaptee au rnateriau 
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Recherche du coefficient specifique de coupe: Kc 

La valeur que vous trouvez est donnee pour une epaisseur moyenne de copeau de 0.4 mm. 

La valeur de correction de Tangle de direction d'arete pour un outil a K r = 95° est la meme que pour un outil a 90°. 



• Facteurs de correction en fonction de 


< hm » d'apres Sandvik Coromant. 




Epaisseur du copeau 
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Facteurde correction 
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Facteurde correction 
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Facteur de correction pour la valeur de hm retenue: 

Calculer le Kc corrige: 

Le rendement moteur est de 0.8. 

Calculer la puissance a la broche en KW et en deduire la puissance du moteur. 

Le bureau des methodes desire ameliorer la productivite en augmentant le debit de copeaux en ebauche et en souhaitant une duree 
de vie superieure d'outil. Est-ce possible? 



Vc calculee precedemment = 



fn calculee precedemment = 



Ces valeurs sont donnees pour une duree de vie de 15 mn. Determiner les nouvelles valeurs pour une duree de vie de 30 rr 
deduire la difference de debit en copeaux. En tirer les conclusions. 



Outils de tournage 

Comment ameliorer la productivite ? 
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Exemple 2 : augmentation de 



Nouvelle vitesse de coupe: Vc m/m 



Calcul du nouveau debit de copeaux en cm /mn : 



Verification du tableau propose pour la duree de vie des outils par le fabricant Sandvick Coromant: 
Le modele de Taylor est parfois exprime sous la forme VxT = constante, soit VjxTj =V 2 xT 2 

0.09 et 0.125 pour les outils en ARS et pour les outils carbure = 0.2. 
pourT! = 15mn V 2 = 



Le coefficient K est compris 
Vi calculee au debut = 



Exercice: 

En utilisant I'abaque, 
comparer les resultats. 
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